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La pr£sente invention eonoerae im appareil automatique do 
r£glage de la tension d'un'ruban d'une bande en mouvement et l , ali- 
gnement da ruban sur d'autres rabans. 

Les bandes imprimees qui proviennent de presses d f imprime- 

5 rle aont d' habitude d£ couples en tine s&rie de rubans ou de ban- 

dee qui tout en se deplacant a grande Vitesse, sont aligned, face 
contre face, replies et decouple poor former dee cabiers. Da fait 
d*un manque d 'uniformity da papier qui forme la bande imprim£e sur 
laquelle sont d6coup£s les rabans ou les bandes, ce papier compor- 

10 tant des modules diff grants d'allongement ou d 1 elasticity, la ten- 
sion des rabans varie et il en result e des problemes d'alignement* 
Jusqu'a present , la pratique consist ait a maintenir les rabans 
aligned les una avec les autres en deplacant des rouleaux de com- 
pensation qui faisaient varier la longueur des trajets parcourus 

15 par les rabans avant d'dtre disposes face contre face* Da fait des 
vit esses relatlvement elevens auxquelles les rubans se deplacent, 
les erreurs d'alignement dpivent §tre detectees et lea positions 
relatives des rubans doivent fitre x6gL6ea rapidement et avec pre- 
cision pour reduire-la duree des p&rlodes d'alignement non appro- 

20 prices antra les rubans* Eorsque les erreurs d'alignpment -sent 
corrlgees en deplacant un rouleau compensateur pour faire varier 
la longueur du trajet parcouru par un ruban, il faut une pdriode 
de duree relatlvement longue avant d'obtenir la correction d'a- 
llgnemant* Cette periode represents une duree de l'ordre de 5 

25 f ois le temps necessalre pour que la longueur de bande qui se 
trouve entre la presse d • imprimerie et le dispositif de pliage 
parcoure cette distance* Cette periode de longae duree se traduit . 
par nine grande quant it e de d^obets da fait qu'un grand nombre de 
metres de la bande sont traites avant que la correction ne soit 

30 effectuee* De plus, on a trouve que la quality du produit pro- 
venant d'un dispositif de pliage est meilleure si on maintietot 
une tension constants sur les rubans ou sur la matiere de la bande 
qui est dirigee vers le "dispositif de pliage* Ceci est particulik- 
rement difficile a r^aliser du fait que la d£ coupe des rabans y 

35 produit des variations de tension* De plus, un systems d'aligne- 
ment qui oblige a d^placer un rouleau pour modifier la longueur 
du trajet -parcouru par la bande modif ie egalement la tension de 
la bande* 

Bn consequence,, la presente invention a pour objet de 

40 fournir 
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- un appareil servant a maintenir une sSrie de rubans , qui 
avancent vers un ensemble de traitement, sensiblement align 6s les 
uns sur les autre b et a corriger rapidement et avec precision tout 
defaut d' allgnement des rubans qui peut se produlre, tout en gar- 

5 dant une tension constants sur k pen pres toute la longueur de 
tons les rubans meme pendant qu'on eff ectue une correction da d£- 
faut d 1 alignement • 

- un appareil d f allgnement pour une bande qui modifie la* 
vltesse de deplacement d'un raban par rapport a un ensemble de 

10 traitement destine a travalller sur le ruban, pour aligner ce der-p 
nler sur I 1 ensemble de traitement tout en main ten ant sensiblement 
constante la tension du raban. 

- un appareil d* allgnement pour une bande comprenant un 
moyen d v entrainement a vltesse variable, servant a faire varler 

15 la vltesse de deplacement d'un raban en mouvement de maniere a 

oorriger les erreurs d 1 allgnement du raban et un moyen de commando 
servant a detect er une section de rubans en mouvement en avant du 
moyen d 1 entrainement a vltesse variable, af in de ddtecter les er- 
reurs d 1 allgnement du ruban et modifier la vltesse de fonctionne— 

20 ment du moyen d 1 entrain ement' avant que la section de ruban de- 
tect £e ne soit en prise avec le moyen d* entrainement a vltesse 
variable. 

- un appareil comprenant un moyen de reglage de la tension 
servant a maintenir une tension sensiblement constante sur un 

25 ruban pendant que ce dernier se deplace en provenance d 'un ensemble 
de traitement, tel qu'une presse d 1 imprimerie Jusqu'k un second 
ensemble de traitement. tel qu'un dlsposltlf de pliage, et un moyen 
d* entrainement k vltesse variable servant k faire varler la vltesse 
du ruban par rapport an second ensemble de traitement tout en main- 

30 tenant sensiblement constante la longueur du ruban entre le moyen 
d* entrainement et le second ensemble, de facon k aligner rapidement 
et avec precision le ruban sur le second ensemble. 

- un appareil comprenant une presse d ■ imprimerie servant k 
Imprimer sur une bande de matiere, un moyen de de* coupe servant k 

35 fend re la bande en une serle de rubans, une serle de moyen de re- 
glage de la tension servant k maintenir sensiblement constante la 
tension des rubans associes, une sarle de moyen d' entrainement ser- 
vant, k deplacer les rubans associes vers un ensemble destine k 
travalller sur ceux-cl, et une serle de moyens de reglage servant 

40 a faire varler la vltesse de fonctionnement des moyens d % entraine- 
ment associes de facon k maintenir des positions relatives aligaees 
pred&terminees entre les rubans de la serle et I 1 ensemble qui tra- 
vaille sur eux. * 
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D' autre s avantages et caracteristiques de la pr^sente in- 
vention ressortiront am eours de la description detain 6b qui to 
suivre faite en regard des dessins annexes et donnant a. titre ex- 
plicatif mais nullement .limit at if une forme de realisation conforms 
a Invention. *• 

5 Bar oes dessins, 

La figure 1 est un schema d'un appareil de r^glage de ten- 
sion et d 1 aiignement assurant l f aiignement d f tme serie de rubans 
qui sont d^coupds sur la meme bande, tout en main tenant sensible- 
ment const ante la tension des rubans sulvant l 1 invention* 

10 La figure 2 est un schema de circuit de commande de re&Lage 

faisant partie du dispositif de re&Lage de tension et l f aiignement 
de la figure 1. ' 

Bien que la present e invention puisse dtre utilises dans -un 
grand nombre d' installations differentes, eHe est representee sur 

15 les dessins en liaison avec une presse d 1 imprimerie 10 a laquelle 
est associ^e un ensemble U connu en soi de cylindres de refroi- 
dissement* La presse 10 imprime une bande de matiere 12 qui la tra- 
verse. La bande imprime e 12, apres avoir quitte l v ensemble U des 
cylindres de refroidissement, est f endue longitudinal ement en une 

20 serie de rubans 14 , 16, 18 et 20 par un ensemble de decoupe 24, les 
rubans 14* 16, 18 et 20 sont aligners d'une maniere appropri^e et 
sont mis en contact face contre face, les una avec les autres par 
deux rouleaux 28 avant d'etre plies longitudinal ement et deeoupes 
transversalement pour former une serie de cahiers dans un ensemble 

25 de pi 1 age 29* La presse d 1 imprimerie 10 et l f ensemble de pliage 
29 sont representes . schematiquement, du fait que leurs structures 
n'ont pas d 1 importance pour la present e invention. 

Bien que les rubans solent deeoupes sur la meme bande 12 de 
matiere imprimee, le papier qui forme la bande n'a pas les memes 

50 conditions sur toute sa largeur qui est relativement grande. Par sui- 
te, chacune des bandes 14 h 20 present e des caracteristiques quelque 
peu different es. Ces caracteristiques different es, telles que des 
modules d'eiasticite different s, se traduisent d» habitude par des 
erreurs d 1 aiignement h 1* endroit des rouleaux 28* Be plus, les 

55 irregularites des elements dynamiques et mecaniques d f un dispositif 
de pliage ou de tout autre ensembld qui est associe au rouleau 28 
posent des problemes d 1 aiignement par le fait que des variations de 
tension sont produites, d*une matiere inherent e, dans les rubans par 
le fonctionnement du dispositif de coupure de 1* appareil de pliage* 

40 Pour maintenir un aiignement sensiblement constant entre les rubans 
14, 16, 18 et 20 il faut compenser les variations de caracteristi- 
ques du papier qui forme les rubans et les variations de fonctionne- 
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merit d'un ensemble de pliage, ou de tout autre ensemble travaillant 
sux les rubans. Dans ce "but, des ensembles d 1 entrainement a vit esses 
variables 32, 34, 36 et 38, sont associes a chacun des rubans afin 
de faire varier lnd^pendamment la Vitesse de deplacement des rubans 
5 associes. 

L 1 ensemble d 1 entrainement 32 a vitesse variable peut 6tre 
r£gle pour maintenir le* ruban 14 sensiblement aligne sur les autres 
rubans en le deplacant a une vitesse qui est, soit plus grand e soit 
plus faible qu f une vitesse normal e predeterminee qui correspond a 

10 la vitesse de f onctionnement de la presse d* impression 10 et de 
I 1 ensemble de pi 1 age qui est associe* aux rouleaux 28, lorsqu'il 
se produit une erreur d 1 alignement dde au fait que le ruban 14 se 
trouve en avant de sa position d 1 alignement , la vitesse de f onction- 
nement de 1' ensemble de 1* entrainement 32 a vitesse variable est re*- 

15 duite pour faire reduire la vitesse de deplacement du ruban 14 et 
ramener celui-ci dans l 1 alignement. De meme, lorsqu»il se produit 
une erreur d 1 alignement due au fait que le ruban 14 se trouve en 
arriere de sa position d 1 alignement , la vitesse de f onctionnement 
de 1» ensemble d 1 entrainement 32 est augment ee pour augment er la 

20 vitesse de deplacement du ruban 14 et amener celui-ci a sa position 
d 1 alignement. . 

Pour realiser cette variation de la vitesse de deplacement 
ou de mouvement du ruban 14, l 1 ensemble df entrainement 32 comprend 
un cylindre en acier 44 a surface dure, entrain^ par ixn cylindre 

25 d 1 entrainement en caoutchouc 50 a surface elastique, qui est entrai- 
ns par une source appropriee de force, motrice. Un rouleau elastique 
46 forme une zone de pincement avec le c ylind re 44 pour rdgler la 
vitesse du papier. Le ruban 14 traverse une zone de pincement prevue 
entre les cylindres 44 et 46. le cylindre* d 1 entrainement en caout- 

30 chouc 50 peut etre deplace, comme indique" par la fleohe 52 sur le 
dessin, pour le rapprocher et l'ecarter du cylindre en acier 44 qui 
est monte* de maniere a tourner autour d'un axe longitudinal fixe. 
Lorsque le rouleau ou cylindre d 1 entrainement en caoutchouc 50 est 
rapproohe du cylindre en acier, la compression du cylindre en caout- 

35 chouc 50 est augmente*e, et la vitesse de rotation du cylindre en 
acier entraine 44 ainsi que la vitesse de deplacement de la bande 14 
sont augment e*es. Au- contraire, lorsque le cylindre en caoutchouc 
50 est ecarte' du cylindre en acier 44, la compression effectuee par 
le cylindre en caoutchouc 50 est diminnee, et la vitesse de rotation 

40 du cylindre en acier 44 ainsi que la vitesse de deplacement de" la 
bande 14 sont diminueea d f une maniere correspondent e. Le cylindre 50 
est deplace* par un moteur 60 qui peut se "presenter suivant un grand 
nombre de formes differentes. 
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Les entralnements a yitesse variable, 34, 36, 38 present eat 
des constructions semblables a celLes de 1» entrainement 32 decrit 
plus haut et par suite ne seront pas dSorits en de*tail. Les refe- 
rences numeriqu.es utilises ici pour les dispositif s dlentrainement 

5 34, 36 et 38 sont les memes. que celles qui sent ut ilis es pour le 
dispositif d 1 entrainement 32 mais avec addition d'un ^b" ou *c n * 
L* association entre le cylindre d* entrainement 50 et le cylindre 
en aoier 44 ainsi que la maniere de monter ces cylindres est de*cri- 
te en detail dans les brevets des Etats-Unis d'Am^rioue nfi3*093.069 

10 et n* 3.220*347, et de. ce fait elles ne seront pas deosltes en de*- 
tail ici. 

Ces de*teeteurs ou analyseurs 58, 58a, 58b, 58c sont associes 
respectivement aux rubans 14, 16, 18 et. 20 afin de de* teeter une 
serle de reperes ou d'autres indications porte"es par les rubans 

15 respeotifs. Les detect eurs 58, 58a, 58b , 58c peuvent Stre de 

n* import e quelle construction appropri£e, telles que des cellules 
photo-&Lectriques« De plus, un analyseur ou de~teoteur 59 est dispo- 
se au volsinage des rouleaux 28 pour ddtecter une serie de reperes 
ou d'autres indications portds par le rub an 20, qui pent Stre 

20 considere* oomme un rubaa dlrecteur. TJn signal de re*f Frances de la 
machine (voir figure 2) sert k indiquer le dispositif du jnecanisme 
de coupure da dispositif de pliage. Le signal provenant du d£tec- 
teur 59 et le signal de reference de la machine sent applique's k un. 
circuit de commande et de discrimination de phase. Le circuit de 

25 commande et de discrimination de phase peut Stre de n 1 import e quel 
models classique habitual dans la technique. Le circuit de comman- 
de et de discrimination de phase donne un signal d' err ear qui agit 
sur le moteur 60o de.facon k deplacer le cylindre 50c pour amener 
le ruban 20 dans l'alignement du dispositif de coupure de l r appa- 

30 reil de pliage. Le signal d'erreur provenant du circuit de discri- . 
ml nation de phase est une f onction de la difference de phase ou de 
la difference de temps entre le moment ou le circuit de discri- 
mination de phase recoit le signal de reference de la machine et le 
moment ou il revolt le signal provenant du de*tecteur 59. Si le 

35 signal de reference de la machine est recu d'abord et ensuite le 
signal provenant du dgtecteur 59 f il agit sur le moteur 60c pour 
augmenter la Vitesse de la bande 20 proportionnellement a I'inter- 
valle de temps separant la reception des signaux par le circuit de 
discrimination de phase. Inversement, si le signal du d^tecteur 59 

40 est recu d'abord et ensuite le signal de re*fe*rence de la machine, 
il agit sur le moteur 60o pour faire diminuer la Vitesse de la bande 
20 proportionnellement au temps qui s'ecoule entre les moments ou 
les signaux sont reeus. 
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Chacun des autres rubans, a savoir les rubans 14, 16 et IS 
est alors align 6 sur le rub an 20 • Le d4tecteur 58£ qui est associe* 
au ruban 20 fournlt un signal de r6t erence pour tous les autres 
detect eur s. 31 les sign aux provenant des aatres detect ears indiquent 

5 que les rubans respeetlfs 14, 16 et 18 ne sont pas aligdes, soit 
parce qu'ils sont en stance soit parce qu'ils sont en retard et se 
trouvent derriere le raban 2Q, alors un signal d*erreur est « 
pour faire fonctionner le moteur associe* sux m^canismes d 1 entralne- 
ment a Vitesse s variables, respectivement , qui sont associls/oes 

10 rubans* Les slgnaux provenant du detect ear 58c sont appliques a des 
circuits de discrimination de phase qui recolvent ^galement des 
signaux provenant des d^tecteurs respeetlfs 58, 58a, 58c. lies si- 
gnaaix provenant du d£tecteur 58c et du de*tecteur 58 sont appliques 
a un circuit de discrimination de phase semblable a celui d^crit 

15 plus haut en liaison avec l f alignement du rub an de commando di- 
rect eur 20 sur le dispositif de de*coupe de l'apparell de pliage. 
Le circuit de discrimination de phase emet un signal d 1 err eur ser- 
vant k commander le moteur 60 qui, a son tour, fait aligner le ra- 
ban 14 sur le raban de commande 20. Des agencements aemblahles, 

20 oomme on peut le voir sur la figure 2, sont utiliseipour les 

rubans 16 et 18 afin d 1 aligner oes rubans sur le raban de commande 
direct eur 20. 

. Le circuit particulier qui est represents schematiquement 
sur la figure 2 a e"te Himplifie* a titre d* illustration. D« autres 

25 agencements de commandes pourraient, bien entendu, etre utilises 
pour f ournir le si gna l necessaire servant k commander les meteors 
60 a 60c et re*gler la Vitesse d'avance des bandes les unes par 
rapport aux autres en reponee a la detection d'un de*faut d 1 aligne- 
ment . Ges autres commandes pourraient comport er des c ommand es 

30 effeefcuees par on ordinateur auquel les signaux provenant de tous 
les de'tecteurs sont appliques et dans lequel ils sent tous compares 
afin d'obtenir le signal d^rreur necessaire servant a agir sur les 
moteurs. 

Ita. fait que les rubans 14 9 16, 18 et 20 se deplacent k une 
35 Vitesse relativement €lev£e, une err eur d 1 alignement entre les ru- 
bans doit etre detected et corrigee rapidement avant quMin nombre 
relativement important de cahiers soient realises avec des pages 
qui ne sont pas allgne'es d'une maniere approprlee les unes par rap- 
port aux autres. Dans ce but, les analyseurs ou detect eurs, 58 a 
40 58c sont disposes en amont ou en avant des ensembles d'entralnements 
respeetlfs qui sont associes aux rubans. Dans cette position, lors- 
qu'xme err eur est d£tectee dans 1* alignement des rubans, les moteurs 
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peuvent commencer a fonctionner pour modifier la Vitesse de d6- 
placement des rubans avant que la section analysee du ruban et 
le repere indicateur d'alignement soient passes dans la zone de 
pincement des cylindres ou rouleaux 44 et 46 des ensembles d'en- 
tralnement. Le signal d 1 erreur qui est emis immediafcement fait 
fonctionner le moteur approprie pour augmenter ou diminuer im- 
mediatement la vitesse de deplacement dn ruban. De plus, en dis- 
posant les analyseurs pres du dispositif de coupure, les erreurs 
finales de decoupe produites par des differences dans le papier 
10 entre les rubans, se. trouvent reduites. 

Lorsqu«un signal d* erreur est ends, 1" ensemble d'entral- 
nement fait varier immediatement la vitesse du ruban pour suppri- 
mer l 1 erreur d 1 alignement qui est associe au signal d 1 erreur. 
Avec des dispositif s de correction d'alignement connus, un rou- 
15 leau compensateur est deplace pour corriger 1' erreur d'alignement 
en faisant varier la longueur du trajet parcouru par le ruban. 
Du fait qu'une section du. ruban doit se deplacer sur toute la 
longueur entre la presse d' impression et le dispositif de pliage 
apres. que le rouleau compensateur a ete deplace avant que la mo- 
20 dification de longueur du trajet devienhe completement efficace, 
ces dispositif s de correction d'alignement connus sont relative- 
ment lents pour effectuer une correction apres avoir deplace le 
rouleau compensateur. De plus, le deplacement du rouleau compen- 
sateur s'effectue d'une maniere relativement lente en reponse a 
25 un signal d 1 erreur, ce qui augmente encore la duree de la correc- 
tion de I'alignement.. D 1 autre part, les ensembles d'entrainement 
agissent de maniere a modifier directement la vitesse de depla- 
cement des rubans pour supprimer rapidement toute erreur d'ali- 
gnement sans attendre qu'une section de ruban se deplace le long 
50 d'un traoet dont la. longueur a ete modifiee. Bien entendu, les 
ensembles d ■ entrapment 32, 34, 36 et 38 repondent rapidement 
a un signal d 1 erreur produit afin de corriger toutes les erreurs 
d f alignement des rubans respectifs qui sont associes a ces ensem- 
bles d'entralnement. Du fait que les ensembles d« entrainement 
35 peuvent fonctionner independamment, une erreur d»alignement de 
l'un quelconque des rubans pent §tre corrigee par I 1 ensemble 
d»entrainement associe sans aucun effet pratique sur les autres 
rubans • 

Dans 1' ensemble, la presse d» impression 10 fonctionne a 
40 une vitesse sensiblement constante de sorte que la bande 12 se 
deplace a une vitesse sensiblement constante pour aller a 1' en- 
semble de decoupe 24. Lorsque 1' ensemble d'entralnement 32 est 
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en fonctionnement soit a me Vitesse legerement accrue soit a une 
Vitesse legerement diminuee par rapport a la Vitesse de la presse 
d 1 impression 10, la Vitesse de deplacement du ruban 14 varie 
d'une maniere correspondante. "On ensemble de reglage de tension 

5 66 permet d'augmenter la Vitesse de deplacement du ruban 14 sans 
risquer de le rompre ou de 1'etirer d'une maniere exag6ree lors— 
que la vitesse de fonctionnement de l 1 ensemble d'entralnement 32 
est augment ee et de maniere a absorber le.mou du ruban 14 lorsque 
la vitesse de fonctionnement de 1* ensemble d'entrainement est d±- 

10 minueeo L 1 ensemble 66 de reglage de la tension tend par suite a 
maintenir une tension sensiblement constante sur le ruban de fa- 
con a supprimer les erreurs d'alignement qui pourraient re suiter 
d'un etirage plus ou moins grand du ruban lors d'une variation de 
la vitesse de fonctionnement de l f ensemble d'entralnement. Bien 

15 entendu des ensembles de reglage de tension dont les structures 
sont semblables a celles de 1' ensemble 66 sont associ^s aux 
rub arts 16, 18 et 20 afin de maintenir ind6pendamment une tension 
s ens ib Lenient constante sur ces rubans* 

Pour appliquer cette tension constante au ruban 14, l 1 en— 

20 semble 66 comprend un rouleau 70 qui est presse ou pousse vers le 
bas contre le ruban 14 avec une force sensiblement constante. 
Bien que le rouleau 70 puisse etre presse contre le ruban 14 a 
I'aide d*un grand nombre de dispositifs connus et differents, 
dans le mode de realisation de 1* invention qui est representee, 

25 un piston 72 reliS au rouleau 70 est repousse vers le bas par 
une pression pneumatique agissant dans une chambre 74. Lorsque 
la vitesse de fonctionnement de l 1 ensemble d'entralnement 32 
augment e, la vitesse de deplacement du ruban 14 augmente et le 
piston 72 et le rouleau 70 se depiacent vers le haut a l'encon- 

30 tre de la pression pneumatique sensiblement constante qui regne 
dans la chambre 74 de facon a maintenir a«Ti« le ruban 14 une 
tension sensiblement constante et de maniere a empe*cher toute 
traction excessive ou toute rupture du ruban. Inversement, 
lorsque la vitesse de fonctionnement de l f ensemble d • entraine- 

35 ment 32 diminue, le piston 72 se deplace vers l^xterieur de. la 
chambre 74 sous 1' influence de la pression pneumatique de la 
chambre af in de rattraper le mou pouvant exister sur le ruban 14 
et maintenir sensiblement constante la tension du ruban. 

D'anres la description pr£cedente, on peut voir que les 

40 detecteurs 58, 58a et 58b detectent des reperes sur les sections 
des rubans associes 14,. 16 et 18 avant que cellee-ci ne viennent 
en prise avec les ensembles d'entrainement 32, 34 et 36. S 1 !! 
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existe un d4faut d*alignement stir l'un des rubans, le circuit de 
discr i ml n ation de phase associe" produit un signal d'erreur ser- 
vant a exciter JLe moteur 60. L 1 excitation du moteur 60 fait d£- - 
placer le rouleau d'entralnement Slastique 50 par rapport k 

5 I 9 axe de rotation du rouleau ou cylindre 44 a surface dure, de 
facon a faire varier la Vitesse de rotation du rouleau 44. L f en- 
semble 66 de rSglage de la tension agit en mSme temps sur 1» en- 
semble d^ntratnement 32 soit pour rattraper le mou du ruban 14 
resultant d'une diminution de la Vitesse de deplacement du ruban 

10 soit pour reduire la longueur du trajet parcouru par le ruban 
avant qu'il n'atteigne 1 "ensemble d^ntrainement 32 de ^acon 
& maintenir sur le ruban 14 une tension sensiblement constante. 
Cette tension constants du ruban 14 tend a se traduire par un 
allongement sensiblement uniforme du ruban permettaut de r£duire 

15 le nombre d'erreurs d'alignement qui se produisent. 

Lorsque la Vitesse de fonctionnement des ensembles d'en— 
tratnement 32, 34, 356, 38 augmente ou diminue dans une me sure 
relativement importante, du fait d'une caract6ristique imprevue 
des rufcans 14,. 16, 18 et 20 respectivement ou pour toute autre 

20 raison, il est souhai table d* augment er ou de dlminufer au moins 
momentanement la Vitesse de deplacement de la bande 12 et des 
rubans* Oeci a pour but d'empScher 1* ensemble de reglage de- la 
tension .qui est associ£ au ruban d'etre rendu inoperant pour 
maintenir une tension sensiblement constante dans le ruban asso— 

25 o±6 par le fait que le rouleau 70 atteint soit vers la limite 
superieure soit vers la limite inferieure de son parcours.. Dans 
ce but, un rouleau compensateur 80 est mont6 de maniere a se de- 
placer suivant une direction transversale par rapport a son axe 
de rotation, c'est-a-dire soit dans la direction de la flecbe 82 

30 soit dans celle de la flecbe 84., afin de faire varier la longueur 
du tra^et parcouru par la bande 12 avant qu'elle n'atteigne l 1 en- 
semble de de coupe 24. 

Si la Vitesse de fonctionnement de I 1 ensemble d'entral— 
nement 32 augmente considerablement, le rouleau 70 se d&place vers 

35 1© baut en observant le des sin, de maniere It actionner un comma— 
tateur de fin de course supSrieur 86 qui ferme un circuit servant 
& exciter un ensemble d'entrainement du rouleau 80 de maniere a 
deplacer celui-ci dans la direction de la flecbe 82. Ce mouvement 
du rouleau 80 diminue le traoet parcouru par la bande 12 et aug- 

40 mente la vitesse suivant laquelle la bande traverse 1* ensemble de 
d£coupe 24 afin de donner au ruban une longueur supplementaire 
permettant au rouleau 70 de descendre vers la position repr£sen— 
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tee sur le dessin. Inversement, lorsque la Vitesse de fonctionne- 
ment de 1 1 ensemble d'entrainement 32 diminue, le mou du rub an 14 
est rattrape par 1 9 ensemble 66* de reglage de tension de sorte 
que le rouleau 70 se deplace vers le bas. Lorsque la Vitesse de 

5 fonctionnement de 1" ensemble d t entrainement 32 diminue d' une 
quantity importante 9 le rouleau 70 est deplacS vers le bas (en 
observant le dessin) de maniere a faire fonctionner un commuta- 
teur de fin de course 88* En fonctionnant le commutateur de fin 
de course 88 excite 1" ensemble d f entrainement du rouleau compen— 

10 sateur 80 afin de deplacer ce dernier dans la direction de la 
fleche 84- o Ge mouvement du rouleau compen sat our 80 augment e la 
longueur du trajet parcouru par la bande 12 afin de diminuer la 
Vitesse suivant laquelle la bande se deplace a travers le dis- 
positif de decoupe 24 et la Vitesse suivant laquelle se deplace 

15 les rubans.. 

Deux commutateurs de fin de course 92 et 94 sont associes 
au rouleau compensate ur 80 afin de faire varier la Vitesse de 
fonctionnement des cylindres de refroidissement 11 lorsque le 
rouleau compensateur 80 a et6 deplace sur une distance relati- 

20 vement importante par rapport a sa position normal e qu'on voit 
sur le dessin* Par suite 9 lorsque 1" ensemble 32 est mis en 
fonctionnement d'une maniere continue a une Vitesse relativement 
elevee, le rouleau compensateur 80 est deplac6 dans la direction 
de la fleche 82 et il actionne le commutateur de fin de course 

25 92* La mise en action du commutateur de fin de course 92 ferme 
un circuit faisant augmenter la Vitesse de rotation des eylin- 
dres de refroidissement. Inversement, lorsque l f ensemble d*en- 
tralnement 32 e^t mis en fonctionnement a une Vitesse relative- 
ment faible, le rouleau compensateur 80 est deplace dans la 

30 direction de la fleche 84 afin d'actionner le commutateur de fin 
de course 94. La mise en action du commutateur de fin de course 
94 ferme un circuit faisant diminuer la Vitesse de fonctionnement 
des cylindres de refroidissement 11. Deux commutateurs d 1 alarms 
98 et 100 sont disposes sur les cdtes opposes du rouleau compen— 

35 sateur 80 et peuvent Stre actionals pour f ermer des circuits 

servant a avertir un operateur de la presse d* impression que le 
rouleau compensateur 80 s'est deplace sur une distance excessive. 
De plus, dans un agencement de presse qui comprend un dispositif 
d 1 alimentation muni d , un rSglage de tension automatique, il peut 

40 etre inutile d'incorporer soit un rouleau compensateur soit un 
dispositif de variation de la Vitesse des cylindres de refroidis- 
sement, du fait que la variation to tale subie par le rouleau 
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danseur 70 de maintien de la tension constante, peut ne varier 
que dans des limites tree faibles. 

D'apres la description precedente, on peut voir ou un ap- 
nareil suivant 1' invention de traitement d'une bande permet 
5 decouper une bande 12 en une serie de rubansl*. 16, 18 et 20 qui 
sent maintenus alignes par des ensembles d« entrapment a Vites- 
se variable 32, 3*, 36 et 28. Les ensembles d« entrapment a vx- 
tesse variable fonctionnent independamment sous 1« action d en- 
ssmble de commandos associees de facon a fairs varier rapidement 
10 la Vitesse de deplacement du ruban associe. Du fait que les en- 
sembles d'entrainement agissent de manlere a faire varier dorec- 
tement la vitesse de deplacement des rubans associes sans qu H 
soit necessaire d'atteadre que les rubans se deplacent le long 
d-un trajet dont la longueur est modifiee, les ensembles d en- 
15 trainement 32 4 38 sent capables de corriger rapidement toute 
erreur d'alignement de facon a maintenir les rubans a pen pres 
complement alignes a tons moments. Les esplorateurs ou detec- 
teurs 58, 58a et 58b sont montes en avant des ensembles d en- 
trainement associes "de telle sorts que les ensembles de commande 
20 peuvent detecter une erreur d'alisnemenf des rubans. associes et 
produire une variation appropriee de la vitesse de deplacement 
du ruban interesse avant que la section du ruban sur laquelle 
1'srreur a d'abord ete detectee ne passe dans 1'ensemble d en- 
trapment. Un ensemble de reglage de la tension semblable a 
25 l-ensemble 66, est associe a chacun des rubans pour le maintenir 
sous une tension sensiblement constante et de ce fait tenure a 
allonger d'une manlere sensiblement constante le ruban associe 
afin de reduire la tendance des rubans a cesser d'etre alignes 
correctement. 

30 II y va de s.oi que la presente invention a ete decnte 

et representee a titre explicatif mais nullement limitatif et 
ou'elle est susceptible.de diverses variantes sans sortir de son 
cadre • 

T,4p ;6TLde des des sins 

35 Figure ^? ere . 
2 A 



Generateur du signal de reference de la 
machine 

Circuit de commande et discrimination de 
pnase du ruban directeur 20 
. c Circuit de commande et discrimination de 

w " pnase du ruban 14- 

Circuit de commande et discrimination de 

af5SL2to et discrimination de 
pnase du ruban 18 
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RESUME 

Appareil de reglage de ^avance d'une bande de mat i ere. qui 
se deplace depuis un premier ensemble de traitement vers un second 
ensemble de traitement de la bande, caracterise par les points 
suivants separement ou en comblnaison: 

5 1°) XL comprend xm moyen d* entrainement a Vitesse variable 

servant a faire varier la yitesse de la bande par rapport air se*- 
cond ensemble pendant que la longueur de cette bande entre le mo- 
yen d 1 entrainement a Vitesse variable et le second ensemble reste 
sensiblement constante, un moyen de commande et de reglage relie 

10 d'une maniere fonctionnelle a ce moyen d 1 entrainement a Vitesse 
variable et servant a regler le f onctionnement de ce moyen d 1 en- 
trainement a Vitesse variable pour aligner la bande sur le second 
ensemble de traitement, et un moyen de reglage de la tension 
servant a maintenir une tension constante sur cette bande entre 

15 le premier ensemble et le moyen d 1 entrainement a Vitesse variable 
pendant que la bande se deplace du premier ensemble vers le se- 
cond, et pendant qu'une modification de la Vitesse d'avance de la 
bande se produit, 

2°) Le moyen d 1 entrainement a vitesse variable comprend 

20 au moins un rouleau ou cylindre qui vient en prise avec la bande 
et qui tourne a des vitesses variables autour d'un axe de rota- 
tion fixe pour deplacer cette bande vers le second ensemble. 

3°) Le moyen.de commande et de reglage comprend un de- 
tec teur dispose entre le moyen d 1 entrainement a vitesse .variable 

25 et le moyen de reglage de la tension servant a de teeter le moment 
ou la vitesse de f onctionnement du moyen d 1 entrainement a vitesse 
variable doit Stre modifiee pour maintenir la relation predeter- 
mined entre la 'bande et le second ensemble o 

4°) Le premier ensemble comprend une presse d 1 imprimerie 

30 et un moyen de dec dupe servant a f endre une bande imprimee prove— 
nant de la presse en une s6rie* de bande s ou rubans et le second 
ensemble comprend un moyen de pliage dans lequel ces rubans sont 
alignes, le moyen d 1 entrainement a vitesse variable et le moyen 
de reglage £tant associes d l une maniere fonctionnelle a I 1 une 

35 des bande s de la serie, et d* autre s mbyens d* entrainement a vi- 
tesses variables et d 1 autre s moyens de reglage etant associes a 
cbacune des autre s bande s* 

5*) Le moyen d 1 entrainement a vitesse variable comprend 
un rouleau d 'entrainement en une matiere pouvant etre deformee 

40 d , une facon elastique, lequel rouleau coopers avec un rouleau 
a surface dure montS de maniere a toumer autour d'un axe fixe, 
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Ce rouleau d' entrapment pouvant se deplacer pour ae rapproeher 
et s'ecarter de l'axe da reuleeu a surface dure afin de faire va- 
rier la Vitesse de rotation de ce dernier et la Vitesse suivant 
laquelle la bande est deplacee par le moyen d» entrapment.. 
5 6*) le moyen de reglage comprend un detecteur* servant a 
detector un repere d' alignment porte par la bande avant que ee 
repere ne traverse le moyen d« entralnement et a tournir un signal 
indignant les variations de position de cet indieateur d'aligne- 
ment par rapport & une position predeterminee, le moyen de commando 
10 et de reglage d' entralnement etant associes au rouleau d'entraine- 
a ent de facon a faire' varier la position do oe rouleau d« entral- 
nement par rapport au rouleau a surface dure en fonetion de ce 
signal de facon a faire varier la Vitesse suivant laquelle la ban- 
de est entralnee. 

X5 ?») le moyen de reglage de la tension comprend un rouleau 

qui pent etre deplaoe pour faire varier la longueur de la^bande 
• autre le premier ensemble et le moyen d« entralnement a Vitesse 
variable, ce rouleau etant destine a etre presse centre la bande 
avec une force sensiblement constante pendant le fonotioimement 
20 de I'appexeil de facon a faire varier la longueur de la bande se 
trouvant entre le premier ensemble et le moyen d- entralnement a 
vitesses variables tout en maintenant la bande a une tension sensa.- 

blement constante* 

8«) Vappareil comprend une presse d'imprlmerie servant a 
25 imprimer une bande de matiere, un moyen de decoupe servant a fen- 
dre oette bande de matiere imprimee en une serie de rubans, une 
aerie de moyens de reglage de tension dont cnacuu d'eux est asso- 
cie a l'ttn des rubans afin de maintenir le ruban associe a une 
tension sensiblement constante. une serie de moyersA' entralnement 
30 dont Chacon est monte de maniere a entralner un ruban associe 

afin de le deplacer vers un ensemble de traitement destine a ef fee- 
der un travail sur cette serie de rubans, un moyen de detection 
pour onaque ruban servant a detecter les reperes indignant la posi- 
tion des rubans reapeotifs, et une serie de moyens de reglage re- 
35 l±4e d'une maniere fonctionnelle au moyen de detection et agissant 
sous 1' action de ces moyens de detection qui detectent un defaut 
d'aligdement dans un ruban par rapport a au moins un autre ruban, 
de maniere a agir'sur l'un des moyens d- entralnement et faire.va- 
rier la vitesse de fonctionnement du moyen d- entralnement ind^pen- 
• 40 damment des autres moyens d» entralnement de facon a maintenir a 

pen pres c-ompletement une relation d' alignment predetermine entre 
les rubans de la serie de rubans. 
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9 s ) le detect eur est dispose en avant d'un moyen d 1 entraine- 
ment associe de f agon a permettre an rub an associe de passer en 
regard du detect eur avant de traverser le moyen d 1 entrainement asso- 
cie pour permettre an moyen de re'gLage de commencer au molna a fai— 

10 re varier la Vitesse de fonetionnement da moyen d' entrainement asso- 
cie avant que la partie da ruban qui est dgtecte par le d&tecteur 
ne vlenne en prise avec le moyen d 1 entrainement associe* 

102) Ghaoun des moyens de r£glage de la tension comprend un 
rouleau qui est pouss£ en contact avec le rub an associe* sous une 

15 pression sensxblement constant e ind^pendamment des autres moyens 
de r£glage de la tension de facon a appliquer une tension sens!- 
blement constants au ruban associe* ind^pendamment de la tension des 
autres rubans. 

lis) Un moyen sensible au fonctionnement d'au moins l f un 
20 des moyens de reglage de la tension sert k f aire varier la lon- 
gueur, de la bande se trouvant entre le moyen de de coupe et la pres- 
se d* impression lorsque oe premier moyen de re*glage de la tension 
se trouve dans une condition de fonctionnement precL&bexsdne'e* 

122) Le moyen d* entrainement comprend un rouleau a surface 
25 dure inonte de maniere a tourner ant our d*un axe fixe et destine 
a venir en contact avec un ruban associe* et un rouleau d v entraine- 
ment a surface elastique qui coopere avec le rouleau a surface 
dure, le rouleau d' entrainement pouvant se de^placer par rapport a 
l'axe fixe de rotation pour faire varier la compression a exercer 
30 par la surface elastique du rouleau d 1 entrainement et faire varier 
la vitesse de rotation du rouleau a surface dure ainsi que la 
Vitesse de defacement du ruban qui est associe a ce rouleau d f en- 
trainement* 
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